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© Proc6d6 de fabrication d'un vitrage isolant avec protection des aretes sur le pourtout, dispositif destine a la mise en oeuvre 
du proceed, et vitrage f abriqud selon le proc6d6. 

© La presente invention a pour objet un procede de 
fabrication d'un vitrage isolant muni d'une garniture (5) de 
protection des aretes sur son pourtour, qui comporte la 
mise en place sur les faces externes du vitrage de deux 
gabarits (6, 7) munis, sur leur bord, d'un evidement (10) 
correspondant au contour exterieur souhaite de la garni- 
ture, definissant ainsi une cavite (8) de section calibree, puis 
le remplissage de cette cavit6 (8) par de la matiere plastique 
durcissable (9), les gabarits (6, 7) etant retires apres le 
durcissement de la matiere plastique. 

Le procede est particulierement avantageux pour per- 
mettre a la garniture de protection d'assurer de surcroTt des 
rdles de maintien et d'etancheite lorsque le vitrage ainsi 
garni est insere dans un chassis, par exemple de fenetre. 
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« 

PROCEDE DE FABRICATION D f UN V IT RAGE I SOL ANT 
AVEC PROTECTION DES ARET^ES SUR LE POURTOUR, 

10 

DISPOSITIF DESTINE A LA MISE EN OEUVRE DU PROCEDE, 
ET VITRAGE FABRIQUE SELON LE PROCEDE. 

15 



20 

La prSsente invention concerne la protection des aretes des 
vitrages isolants et plus particuliSrement , des vitrages multiples 
constitu5s par au moins deux feuilles de verre assemblies avec interpo- 
sition £ leur p£riph£rie d'une cale d f espacement minageant un e space 

25 intercalaire entre les faces internes desdites feuilles. 

On salt que, afin de r£duire les risques de condensation It 
l'int£rieur dudit espace, et ceux de degradation de la transparence du 
vitrage, un produit dess£chant est g£n£ralement mis en contact avec 
I 1 atmosphere dudit espace. Le plus souvent, ce produit est contenu soit 

30 dans un profile creux servant de cale d'espacement et ouvert vers ledit 
espace, soit dans un cordon de mati^re plastique dispose 3 la periphe- 
ric dudit espace. Un joint d f £tanch£lt£ vient ensuite isoler ledit 
espace, et le produit dess£chant lui-m^me, de 1 T atmosphere ext£rieure. 

La cohesion de 1 'ensemble est obtenue generalement 3 I'aide 

35 soit d*un cadre mitallique externe pingant les faces externes des 
feuilles du vitrage, soit d f un cordon de scellement externe de matiSre 
plastique tr£s adhesive, telle que polysulfure, dispose dans la gorge 
formee par la surface externe de la cale d'espacement , ou du joint 
d 'etancheite, et les faces internes des feuilles de verre. 
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Dans ce dernier cas, il est souhaitable et usuel, pour eViter 
la degradation des chants du vitrage, et par consequent des qualit^s 
d'etancheite du joint, de munir la peripheric du vitrage dVune garnitu- 
re de protection des aretes. 
5 Selon un proc£d£ courant, cette garniture est constitute d f un 

profile extrude, en matiere plastique, qui est, apres polymerisation 
complete, colie sur la tranche du vitrage. 

Suivant une autre methode, connue par le DE-GM 17 58 724, la 
protection des aretes est obtenue 3 1 'occasion de l'operation d'appli- 

10 cation du joint assurant le collage des feuilles de verre, et eventuel- 
lement l^tancheite de l f espace inter calaire, en une seule et m^me 
etape : la pSte de matie~re plastique utilisee pour constituer le joint 
de collage est appliquee de maniSre S deborder de la gorge jouxtant la 
cale d'espacement jusqu f a* atteindre les faces externes des feuilles de 

15 verre, et a noyer ainsi compl£tement les chants peripheriques desdites 
feuilles. 

De meme, suivant la methode connue par le brevet DE-OS 
23 24 241, l T etancherte et la protection des aretes sont obtenues en 
une seule et meme operation : apres collage mutuel des feuilles de 

20 verre, la tranche du vitrage est plongee dans une ptte constituee de 
resine polyester, 3 une temperature de 70°C. 

Ces divers procedes connus presentent 1* inconvenient de con- 
duire a* I'obtention d*une garniture de protection d T aspect mal controie 
et de dimensions non reguliSres. 

25 La presente invention vise a obtenir un vitrage isolant dont 

la garniture de protection des aretes, faisant corps avec le joint de 
collage des feuilles de verre, presente une section uniforme tout au 
long de sa peripherie, ou tout au mo ins une section dont le profil va- 
rie de facon maitrisee, de telle mani^re qu'elle presente un aspect, et 

30 procure une commodite de montage de vitrage, au moins comparables 3 
ceux des garnitures constituees d f un profile extrude. 

Suivant le procede de 1 T invention, ce resultat est obtenu en 
appliquant sur chacune des deux faces externes du vitrage une pi£ce de 
forme, ou gabarit, s'etendant legerement au dela de la peripherie de 

35 ladite face et comportant a ce niveau un evidement de geometrie corres- 
pondant t celle de la garniture souhaitee, de maniSre 5 constituer en- 
tre elle et la face consideree une cavite de section calibree, formant 
moule, dans laquelle une matiere plastique durcissable est introduite 
en meme temps que dans la gorge peripherique constituee par les faces 
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internes des feuilles de verre et le c6t£ extfrieur de la cale pe"riph£- 
rique d T e~cartement , jusqu'a* recouvrir la tranche des feuilles de verre. 

Selon un mode d*exe*cution particuli§rement avantageux, les 
gabarits applique's de part et d T autre du vitrage pr£sentent un contour 
5 pe"riph£rique identique, observe" en projection sur tm plan parall§le aux 
feuilles de verre, et ext£rieur au contour desdites feuilles. Dans ces 
conditions, le remplissage de l'enseinble des deux cavit£s, correspon- 
dant aux deux faces du vitrage, et de la gorge intercalaire p£riph£ri- 
que peut aise"ment £tre effectue* a* l f aide d'une buse d f injection sous 
10 pression se de"pla$ant tout au long de la p£riphe"rie desdits gabarits, 
d f une maniSre connue en soi. 

Bans une solution particuliSrement avantageuse, les gabarits 
sont constitue"s d'un mate"riau transparent, par exemple de verre acry- 
lique, de telle sorte que le remplissage puisse Stre conduit avec un 
15 contr61e visuel permanent en cours d f operation, en £vitant les inclu- 
sions de bulles ou les de"bordements . 

Selon d'autres modes d f exe"cution avantageux de l f invention, 
les gabarits comportent des moyens pour les appliquer tr§s e"nergique- 
ment sur les faces externes du vitrage. Par exemple, ils peuvent com- 
20 porter des parties ferro-magne"tiques qui permettent une fixation de 
part et d T autre du vitrage sous I'effet de forces magne"tiques. 

Un autre moyen, dont un a vantage est d'eVLter d f e"craser la 
cale intercalaire, qui peut £tre un cordon de matiSre plastique quelque 
peu d£formable, consiste 3 fixer par effet de ventouse les gabarits sur 
25 les faces externes du vitrage. 

La pre"sente invention a e*galement pour objet, non seulement 
le proce*de*, et le dispositif pour le mettre en oeuvre, tels qu'ils ont 
£te" d£finis dans la description qui pre"c§de et qui sera compl£te"e plus 
loin par celle d'un exemple d f execution mettant en Evidence certaines 
30 caract£ristiques compltmentaires , mais aussi les vitrages fabriqu£s par 
ce proce*de*. 

Une forme d f execution pour laquelle le proce"d£ de l f invention 
s T av§re particulie*rement avantageux est representee par un vitrage muni 
d f une garniture de protection des aretes sur son pourtour, qui est 
35 constitute d'une matiSre plastique conservant son e"lasticit£ dans le 
temps et qui est susceptible de servir de moyen d '£t anchor te* lorsque 
ledit vitrage se trouve insure" dans un chassis, par exemple de fenetre- 

On sait que, fre"quemment , les chassis de fenetres recevant 
les vitrages se composent, soit de profile's me"talliques en forme de U, 
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avec an ecartement invariable donne* entre les ailes du profile en U, 
qui constituent les deux parcloses de maintien du vitrage, soit d*un 
premier profile en forme de L, dont I'une des ailes sert de premiere 
parclose, avec lequel un second profile* constituant la seconde parclose 
5 est solidarise* 3 intervalles fixes, ou eVentueliement 3 intervalles 
d f e*chelonnement choisl. Or, £i l f e"tanch^Tt€ du vitrage vis-S-vis de 
l f une des deux parcloses est preVue, non pas au moyen d f une pate 
d r £t anchor te" durcissable, inject£e dans l'espace interme'diaire entre la 
parclose et le vitrage, mais grace a un profile d f etancheite constitue* 

10 d f une matiere de type caoutchouc, enveloppant le bord de la vitre, le 
profile de protection des aretes entourant le vitrage doit, quant a" ses 
dimensions en epaisseur, etre accorde de facon relativement precise aux 
dimensions du chassis de fenetre, c t est-5-dire a* l t e"cartement entre les 
parcloses, ceci afin que soit garantie la pression d T application n£ces- 

15 saire a* 1 f etancheite entre ledit vitrage et lesdites parcloses. 

Malheureusement , les proce\i£s connus, demerits plus hauts, de 
fabrication de vitrages munis d'un element de protection des aretes 
permettent dif f icilement le respect de tolerances etroites pour les di- 
mensions en section du profile de protection des aretes, en particulier 

20 dans le cas de vitrages d f isolation, pour lesquels les tolerances sur 
1 T epaisseur du vitrage i^olant proprement dit s'ajoutent 3 celles con- 
cernant 1' element de protection des aretes. 

Conf ornament 3 1 T invention, ce proble*me se trouve r^solu en 
choisissant une matiSre plastique conservant une notable elasticity a* 

25 la prise, pour fabriquer l f element de protection des aretes, et en ma- 
nissant I'une de ses faces, sur les quelle s s'appliquent les parcloses 
du chassis de fenetre, de bossages espaces. 

Dans cette forme de realisation de 1* element de protection 
des aretes conforme a* 1 T invention, la pression exercee par I'une des 

30 parcloses, avantageusement la parclose disposee du cote de I'interieur 
du local, n f est transmise que sur ces bossages, qui se laissent defor- 
mer avec une relative facilite, m£me pour un mater iau eiastique % pr^ sen ~ 
tant une durete Shore eievee, en raison de leurs dimensions reduites. 
On peut done choisir pour epaisseur de 1* element de protection des 

35 aretes, 3 1'exterieur desdits bossages, une valeur un peu inferieure a 
l r epaisseur nomlnale, et prevoir la hauteur des bossages telles qu'en 
leurs emplacements I'epaisseur de I'eiement de protection des aretes 
soit un peu superieure a la dimension nominale. Les differentes tole- 
rances sur l f epaisseur se trouvent ainsi compensees par la possibilite 
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de deformation des bossages. 

Suivant le procede de 1' invention, la formation de tels bos- 
sages peat £tre obtenue en m£nageant dans les gabarits des £videraents 
compl£mentaires localises qui, lors du remplissage de la cavite 
5 p^riph^rique, se trouvent en m£me temps remplis avec la matiSre 
plastique. 

Le nombre et les dimensions des bossages se d£terminent en 
fonction des propri£t£s eiastiques da materiau utilise pour la garnitu- 
re de protection des aretes. Si par exemple on utilise des mati^res 
10 plastiques de la nature du caoutchouc, du groupe des alkylpolysulfures, 
par exemple le produit connu sous la designation commerciale de 
THIOKOL, ces bossages sont alors pr£vus avec des espacements de 10 3 
30 cm. 

D'autres caract^ristiques et avantages de I'invention r^sul- 
15 tent de la description donn£e ci-dessous d'exemples d T ex5cution en re- 
ference aux figures, qui representent : 

- figure 1, une vue d 'ensemble en perspective, avec coupe 
partielle, d f un vitrage isolant dispose entre deux gabarits, durant la 
mise en place de I'agent d^tancheite et de collage ; 

20 - figure 2, une coupe par un plan perpendiculaire au chant du 

vitrage selon II-II de la figure 1 ; 

- figure 3, une coupe par un plan perpendiculaire au chant du 
vitrage selon III-III de la figure 1 ; 

- figure 4, une vue en perspective, partiellement en coupe, 
25 d f un vitrage isolant muni d'une garniture de protection d'arStes ; 

- figure 5, une vue en perspective d'une buse d'injection 
adaptee au remplissage de la cavite ; 

- figure 6, un premier mode de realisation d f un vitrage iso- 
lant muni d'une garniture de protection comportant des bossages selon 

30 1 invention, sous forme d'une vue generale en perspective, representee 
partiellement en coupe ; 

- figure 7, une coupe partielle, representee en perspective, 
d'un autre mode de realisation selon lequel les bossages se presentent 
sous la forme de coins ; 

35 - figure 8, le vitrage isolant represente a* la figure 7, sous 

forme d T une coupe le long de la ligne VIII-VIII, et 

- figure 9, le ra£me vitrage isolant conforme 3. 1' invention, 
apres sa mise en place dans un chassis de fenetre, le tout represente 
en coupe partielle. 
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Le vitrage isolant a equiper de la garniture de protection 
d 'aretes 5 est repr£sent£ sur la figure 1 comme constitue' de deux vi- 
tres individuelles de verre 1 et 2 qui, avec la cale d'espacement 3, 
sont assemblies en un vitrage unitaire isolant. Avant 1* assemblage, il 
5 est avantageux de recouvrir d f une couche de butyl 4a cale d f espaceuient 
3 sur les deux faces qui s'ap^liquent sur les vitres. Be cette facon, 
lors de I'assemblage et sous l'effet d'une compression consecutive 
eventuelle, il se produit un collage pr£alable -des vitres individuelles 
avec la cale d'espacement. En meme temps, cette couche de vutyl contri- 

10 bue £ l f e~t ancheT te du vitrage isolant. 

Sur la vitre 1, on applique un gabarit 6, sur la vitre 2, un 
autre gabarit 7, de maniere S constituer sur le bord du vitrage isolant 
une cavite 8, qui est remplie avec la pate de matiere plastique 9. Les 
gabarits 6 et 7 sont de dimensions adapt£es 3 celles des vitres indivi- 

15 duelles 1 et 2, a savoir un peu supe"rieures 3 eelles-ci, de sorte que 
sur tout leur pourtour, ils font saillie, de la distance A, par rapport 
aux aretes des vitres. Dans leur zone marginale la plus externe, les 
gabarits 6 et 7 sont tou jours chacun munis, sur la face qui s' applique 
sur la vitre, d f un e"videment 10, ces eVidements dfilimitant des prolon- 

20 gements a* la cavite* 8. La surface des gabarits 6 et 7 au niveau de 
l f e"videment 10 est munie d f une couche 11 de laque anti-adhesion, qui 
interdit le collage de la pate de matiSre plastique 9 sur les gabarits. 

Les gabarits 6 et 7 prSsentent, sur la surface qui s 'applique 
sur les vitres, un canal 13, qui se dSveloppe parallSlement a* l f e"vide- 

25 ment 10 et qui, en passant par le canal de raccordement 13 f , conduit S 
1 'ajutage de branchement 14, auquel est raccordfie une conduite en de- 
pression 15. Lorsque les gabarits 6 et 7 sont disposes sur les surfaces 
de verre, d§s qu'une depression est e"tablie dans le canal 13, les gaba- 
rits 6 et 7 se trouvent applique's sur les vitres par I'effet de suc- 

30 cion. 

Les gabarits 6 et 7 sont constitue"s d f un matiriau transpa- 
rent, par exemple du verre acrylique. La laque de la couche anti- 
adhesion 11 est egalement, de preference, choisie transparente. Ainsi, 
lors du remplissage de la cavite 8 par de la pate de mati§re plastique 
35 9, au moyen de la buse d T injection 18, on peut, grace a la transparence 
des zones marginales des gabarits 6 et 7 controler visuellement que les 
e spaces libres existant entre les gabarits et les surfaces de verre se 
remplissent avec la pSte de matiere plastique dans tout leur volume, 
sans apparition de lacunes. Au cas ou il s'en formerait, on pourrait 
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intervenir aussitdt et les tliminer. 

Les gabarits 6 et 7 peavent Stre maintenus sur les vitres, 
non seulement par effet de saccion, mais aussi d'autres fa$ons. La 
fixation temporaire peut s'obtenir par exemple au moyen d'agrafes, qui 
5 sont pousstes depuis le bord sur les deux gabarits cependant, de tel- 
les agrafes constituent une certaine g£ne lors du remplissage de la ca- 
vity 8. Un proctdt qui a fait aussi ses preuves est la fixation des 
gabarits 6 et 7 au moyen de forces magnttiques, ce qui peut se re*aliser 
par exemple en disposant des plaques f erro-magn€tiques sur la surface 
10 du gabarit 6 et en installant 1 'ensemble de ce montage sur une plaque 
magnttique. Lorsqu'on instaure le champ magnftique, le gabarit 6 est 
plaqut avec la pression requise contre les couches qui se trouvent au- 
dessous. 

La buse d f injection 18 comporte une face d T appui constitute 

15 d T une surface plane lisse 19, suffisamment large pour pouvoir s'appli- 
quer contre les chants 20 des gabarits 6 et 7, en sorte que ces chants 
20 servent de faces de guidage lorsque le dispositif est parcouru par 
la buse d' injection 18. Sur la buse d' injection 18, sont fixtes deux 
plaques minces de guidage 22, parall§lement I'une 3 l f autre, avec un 

20 tcartement B, qui correspond 3 1'tcartement B f entre les surfaces des 
gabarits 6 et 7 limitant les £vi dements 10. Ces plaques de guidage ser- 
vent au centrage de la buse d'injection 18 durant le processus d'injec- 
tion. Sur la surface 19 dtbouchent trois canaux 23, 24, § travers 
lesquels la masse 9 de collage et d'ttanchtltt, placte sous pression, 

25 sort et est chasste dans la cavitt 8. 

Comme p£te d'£tanch£it£ et de collage, on utilise, de fagon 
particuligrement avantageuse, des mati§res plastiques de type caout- 
chouc, du groupe des alkylpolysulf ures , tels qu'on les trouve dans le 
commerce sous la designation THIOROL, et tels qu'ils sont employes cou- 

30 ramment pour le scellement des vitrages isolants. Aussit6t que la pSte 
de matigre plastique fait prise, les gabarits 6 et 7 sont retires du 
vitrage isolant. Le vitrage isolant se trouve alors muni d'un *profil£ 
de protection 5 des aretes sur tout son pourtour, avec des contours ex- 
ttrieurs 25, ainsi qu f il est repr€sent£ en coupe sur la figure 4. 

35 Le vitrage isolant enrobt reprtsentt sur la figure 6 comporte 

deux vitres £l£mentaires 1 et 2, qui sont tenues il distance I'une de 
1 'autre par la cale d T espacement 3, constitute d'un profile creux rem- 
pli d'un agent dessicateur. Les dimensions exttrieures de la cale 
d'espacement 3 sont plus faibles que les vitres 1, 2. La rainure, ou 
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gorge creuse, forme'e de cette facon sur le chant du vitrage isolant, 
par les surfaces internes des vitres 1 et 2, et la surface externe de 
la cale d'espacement 3, est einplie d f une matiere plastique eiastique 
conservant son eiasticite dans le temps. Cette matiere de scellement 
5 entoure en outre les surfaces externes de la zone marginale du vitrage 
isolant et constitue ainsi une* garniture 5 de protection des aretes. 

L f aile 36 de la garniture 5 de protection des aretes du vi- 
trage isolant represents It la figure 6 correspond 3 sa face intSrieure, 
c'est-3-dire la face tourn^e vers le local ; elle pre"sente, le long du 

10 contour de la garniture de protection des aretes 5, a e"cartements 
constants, des bossages 37, constitue"s du meme mat^riau dont est forrn^e 
ladite garniture 5. De preference, cette derniere ne forme qu f une seule 
et meme pi£ce avec les bossages 37 et lesdits bossages 37 sont r£alise"s 
en m£nageant dans l r un des gabarits des tine's si servir de moules pour la 

15 confection de la garniture de protection des aretes 5, aux emplacements 
appropriSs, des eVidements compl£mentaires de forme correspondant S 
l f empreinte desdits bossages qui, lors du remplissage des moules, se 
remplissent de la pate de scellement. 

Lorsque pour la realisation de la garniture de protection des 

20 aretes 5, on utilise la pate de scellement connue sous la designation 
commercials de THIOKOL, les bossages 37 ont une largeur B de 6 3 20 mm 
environ, et de preference, de 8 5 10 mm environ. Leur profondeur T cor- 
respond 3 la longueur de l f aile 36 de I'eiement de protection des are- 
tes et leur hauteur H est de 0.5 2 4 mm environ, et de preference 1 mm 

25 environ. La forme de leur surface de base peut parfaitement £tre 
quelconque. Bans le cas represent^ 3 la figure 6, elles sont arrondies 
vers la surface de la vitre et, pour le reste, elles sont deiimitees 
par des aretes droites ; cependant, d f autres formes, correspondant aux 
exigences du moment, sont naturellement concevables, par exemple les 

30 formes hemispherique, conique, pyramidale, etc. 

Dans le type d f execution reprSsente sur les figures 7 et 8, 
les bossages 38 ont la forme d T un coin aplati, dont I'arete vers 1 le bas 
prSsente un trace en continuite avec l*arete 39 du profile de protec- 
tion des aretes 5, coin qui s f eiargit vers la surface libre de la 

35 vitre. Ce type d f execution facilite la mise en place de la vitre dans 
un chassis en forme de U. 

Sur la figure 9 est repr€sente un vitrage isolant conforme 3 
l f invention, 3 i'Stat xnonte. Le chassis de fenetre comporte un profile 
metallique 40, pour I'essentiel en forme de U, dont les membrures late- 
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rales constituent les parcloses 41 et 42 de maintien du vitrage. La 
parclose 41 se trouve de preference place"e du cote" de I'exte'rieur du 
local, et la parclose 42 du c6te* de I'int^rieur. L f e*tanche"rte" 3 l'eau 
de la fenStre est obtenue grSce 3 la presslon 3 laquelle est souinise la 
5 surface de l f aile 43 de la garniture 5 d f e"tanch5rt5 et de protection 
des argtes, entre la parclose *41 et la feuille de verre 2. Afin de ga- 
rantir cette pression, qui est de I'ordre de grandeur de 0,5 3 1 kgf 
par cm de longueur d'arete de la vitre, il est pre"vu, sur I'aile oppo- 
se"e 36 de la garniture de protection des aretes 5, I £carteinents de 20 

10 5 30 cm, des bossages 38, hauts de 1 mm environ, qui transmettent la 
pression d f application ne"cessaire en prenant appui sur la parclose 42. 
II est comprehensible que le mate*riau constituant la garniture de pro- 
tection des ar§tes doit, d f une part, presenter une deformation eiasti- 
que suffisante pour assumer la fonction d f e"tanche"fte* vis-3-vis de la 

15 parclose 41, mais ausi, d f autre part, posseMer une resistance 3 la com- 
pression et une durete* convenables, afin que les bossages 38 puissent 
transmettre la pression d T application. Le mat£riau de"j3 mentionne", con- 
nu sous la denomination de THIOKOL, avec une resistance 3 la compres- 
sion de 120 3 140 N/cm 2 , un allongement eiastique de 100 % environ et 

20 une durete de 55 degres Shore A, repond de fagon suffisante 3 ces 
exigences. 
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RE-VEND IC AT IONS 
1- Proctde" de fabrication d'un vitrage isolant muni d f une 
garniture de protection des aretes sur son pour tour, du type selon le- 
quel une matie*re plastique injectable et durcissable est appliqute en 
5 m£me temps dans la gorge (8) constitute par les faces internes des deux 
vitres individuelles (1 et 2) et par la cale d'espacement (3), et, 
exttrieureinent, tout autour de la tranche marginale du vitrage isolant, 
caracttrise" en ce qu f il comporte la mise en place, sur les faces exter- 
nes du vitrage isolant, de deux gabarits (6, 7) munis, sur leur bord, 

10 d'un eVidement (10) correspondant au contour extexieur souhaite" de la 
garniture de protection des aretes, dtfinissant ainsi une cavite" (8) de 
section calibre"e, puis le remplissage de cette cavite* (8) par de la ma- 
tiSre plastique durcissable (9), les gabarits (6, 7) e"tant retires 
apres le durcissement de la matie*re plastique. 

15 2. Proce*de" selon la revendication 1, caracterise* en ce que 

le remplissage de la cavite* (8) de section calibre"e par la matiere 
plastique (9) s'effectue S I'aide d'une buse d f injection (18) obturant 
la cavite* (8) vers l f exte*rieur , et se dtplacant en prenant appui sur 
lesdits gabarits (6, 7). 

20 3. Proce"de" selon les revendications 1 et 2, caracte"rise" en 

ce que la cavite" (8) est remplie d T une mati§re plastique du groupe des 
alkylpolysulfures, Plastique, thermoplastique, de type caoutchouc. 

4. Dispositif pour la mise en oeuvre du procSde" selon la 
revendication 1, caractexise* par deux gabarits (6, 7), en forme de pla- 

25 ques ou de chassis, pouvant £tre bloquSs contre les deux vitres indivi- 
duelles (1, 2) du vitrage isolant, et comportant des eVidements 
marginaux (10) correspondant au contour exterieur (25) du profile* de 
protection des aretes (5) . 

5. Dispositif selon la revendication 4, caracterise* en ce 
30 que les gabarits (6, 7), sont constitutes d'un materiau transparent. 

6. Dispositif selon les revendications 4 et 5, caracterise* 
en ce que les gabarits (6 et 7) , sur leur surface of ferte au contact de 
la matiere plastique, sont munis d'une couche (11) anti-adh£sion inter- 
disant le collage de la matiere plastique. 

35 7. Dispositif selon les revendications 4 3 6, caracterise* 

en ce que les gabarits (6, 7), sur leurs surfaces au contact des vitres 
(1, 2), sont munis de canaux (13), qu f on peut raccorder 3 une pompe 3 
depression. 

8. Dispositif selon les revendications 4 S 6, caracterise* 
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en ce que les gabarits (6, 7) pr£sentent des parties f errouiagn£riques 
et sont appliques par des forces magn£tiques contre le vitrage isolant. 

9. Dispositif selon les revendications 4 3 6, caract£ris£ 
en ce que les gabarits (6, 7) sont munis de moyens m£caniques pour les 

5 rendre solidaires. . ' 

10. Dispositif" pour la mise en oeuvre du proc€d£ selon la 
revendication 1, caract£ris£ par une buse d'injection (18), comportant 
des plaques de guidage (22) minces, en saillie sur la surface d'appui 
(19), qui sont disposes parallglement entre elles, 3 une distance (B) 

10 correspondant 3 celle des surfaces des gabarits (6, 7) d£limitant les 
fividements (10) . 

11. Vitrage muni d'une garniture de protection p£riph£rique 
des aretes constitute d'une mati§re plastique conservant une notable 
£lasticit£ dans le temps, et servant de dispositif d f £tanch£5Tt£ lors de 

15 la mise en place dans un chassis de fenStre, caract£ris£ en ce que la 
garniture Plastique (5) de protection des arStes prSsente des bossages 
localises (37, 38) sur l*une de ses ailes (36) destines 3 s'appliquer 
contre I'une des par closes (41, 42) de maintien du cMssis de fenStre 
(40). 

20 12. Vitrage selon la revendication 11, caract£ris£ en ce 

que les bossages localises (37, 38) sont distributs 3 tcartement de 10 
3 70 cm sur tout le pourtour de la garniture de protection des argtes 
(5). 

13. Vitrage selon l*une des revendications 11 et 12, carac- 
25 t£ris£ en ce que les bossages (37, 38) prtsentent une surface de base 

de 0,5 3 4 cm 2 et une hauteur de 0,25 3 2 mm. 

14. Vitrage selon I'une des revendications 11 3 13, carac- 
t£ris£ en ce que les bossages (37, 38) s f £tendent depuis I'arSte inf£- 
rieure (39) jusqu'3 l'ar£te suptrieure de I'aile (36) de la garniture 

30 de protection des aretes (5) . 

15. Vitrage selon l f une des revendications 11 3 14, carac- 
t£ris£ en ce que les bossages (38) prtsentent une forme de coin aplati 
dont la hauteur croft, en biseau, depuis I'arete inftrieure (39) de 
l f aile (36) jusqu T 3 1 T arete sup£rieure. 

35 16. Vitrage selon I'une des revendications 11 3 15, carac- 

t£ris£ en ce que la garniture de protection des aretes (5) enveloppe un 
vitrage isolant constitut de deux ou plusieurs vitres (1, 2) et d f une 
ou plusieurs cales d'espacement (3) dispostes entre celles-ci. 

17. Vitrage selon la revendication 16, caract£ris£ en ce 
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que le materiau de la garniture de protection des aretes (5) sert en 
me-me temps de" materiau de scellement dans la gorge formee par la face 
exterieure de la cale d'espacement (3) et par les surfaces laterales se 
faisant face des vitres (1, 2). 
5 18. Proce"de" de fabrication d'un vitrage selon I'une des re- 

vendications 11 3 17, caracte^ise- en ce que la garniture de protection 
des aretes (5) est constitute d'une matigre plastique injectable, sus- 
ceptible de prise en conservant une notable eMasticite", qui est injec- 
ts dans une cavite* (8) de section calibree, entourant la zone des 

10 artt.es, ladite cavite" (8) £tant formee par mise en place, sur le 
vitrage, de deux gabarits (6, 7) munis, a la pe-ripberie de leur surface 
an contact du vitrage, d'evidements (10) correspondant au contour ext£- 
rieur souhaite" de la garniture (5) de protection des argtes, l'un des 
evidements (10) comportant l'empreinte desdits bossages (37, 38), et 

15 les gabarits (6, 7) <Ctant enleves apres la prise de la matiere 
plastique. 
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